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DE 33 30 938 C2 
JOST,Johann Michel: Stanz-Pragen der Bohrungen 
an Stihzplatten ersetzt herkommliche Verfahren. In: 
Maschinenmarkt, Wurzburg 88, 1982, 44, S.899, 
S.900; 

Feinschnitteile im Automobilbau. In: fertigung, 9/90, 
S.88,90; 

Bn guter Schnitt In: moderne fertigung, 5/87, 
S.64,66; 

Industrie-anzeiger, Nr.26 v. 29.3.1985/107 Jg., S.20; 
Kleinserie rentabel - Folgeverbundwarkzeug fur 
Stanzen mit austauschbaren Arbeitsstationen. In: 
Maschinenmarkt, Wurzburg 95, 1989, 16, S.34; 



<§) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Stanzteilen 

(§) Zur Herstalluna von Stanzteilen, insbesondere von Lamel- 
len, wird ein Verfahren vorgeschlagen, wobei das Verfahren 
lediglich zwei Verfahrensschritte umfaSt in einem ereten 
Verfahrensschritt wird das WerfcstGck innerhalb einer Vor- 
richtung (1) in einer Feinschneidstufe (2) gestanrt und nach 
dem Stanzen mrttels einer ebenfalls in der Vorrichtung (1) 
untergebrachten Transferzange (4) in eine Fragestufe (3) 
verbracht Die Prigestufe (3) bafindet sich ebenfalls inner- 
halb der Vorrichtung (1). In einem zweiten Verfahreneschritt 
wird in der Prigestufe (3) am Wericstuck (5) die Innen- und 
die Aufienkontur verprdgt, so da& dfe belm ereten Verfah- 
renschritt am Werkatuck (5) entstandenen Grate verrundet 
sind. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung von Stanzteilen, insbesondere 
von Lamellen. 

Oblicherweise werden Stanzteile, insbesondere La- 
mellen, wie sie zum Beispiel als Kupplung oder Brerase 
in Automatgetrieben verwendet werden, in foigenden 
Verfahrensschritten hergestellt: Stanzen, Entgraten, 
Richten und Sichtprufung. Beim Stanzen wird das 
WerkstQck aus dem Rohmaterial ausgestanzt Bei die- 
sem Verfahrensschritt entstehen an der AuBen- und In- 
nenkontur Stanzgrate. Beim Entgraten werden diese 
Grate entfernt Verfahren zum Entgraten sind zum Bei- 
spiel das Bandschleif en, das BQrsten und das Gleitschlei- 
f en. Beim Richten wird das Werkstuck auf eine vorgeb- 
bare Ebenheit gebracht, zum Beispiel durch Walzen. 
Der letzte Verfahrensschritt ist die Sichtprufung. Bei 
der Sichtprufung wird das Werkstuck auf Beschadigun- 
gen, wie zum Beispiel Kratzer oder Eindrucke, gepruft 
Zwischen diesen einzelnen Verfahrensschritten wird das 
WerkstQck aus dem jeweiligen Werkzeug entnommen, 
zwischengelagert und zum nachsten Werkzeug trans- 
portiert 

Durch Vorbehandlung des Rohmaterials lassen sich 
die Verfahrensschritte auf das Stanzen, Entgraten und 
die SichtprQfung reduzierea Eine Ah der Vorbehand- 
lung ist zum Beispiel das Entspannungsgluhen. Nachteil- 
ig bei diesem bekannten Herstellungsverfahren ist der 
hohe Fertigungsaufwand und die lange Fertigungszeit 

Die Erfindung hat insofern zur Aufgabe, den Ferti- 
gungsaufwand und die Herstellzeit zu verringern. Die 
Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren 
zum Herstellen von Stanzteilen, insbesondere von La- 
mellen, geldst, hierbei umfaBt das Verfahren lediglich 
zwej Verfahrensschritte. In einem ersten Verfahrens- 
schritt wird das Werkstuck innerhalb einer Vorrichtung 
in einer Feinschneidstufe aus Rohmaterial gestanzt und 
nach dem Stanzen mittels einer ebenf alls in der Vorrich- 
tung untergebrachten Transferzange in ein Pragestufe 
verbracht Die Pragestufe befmdet sich ebenfalls inner- 
halb der Vorrichtung. In einem zweiten Verfahrens- 
schritt wird in der Pragestufe am Werkstuck die Innen- 
und die Aufienkontur verprigt, so daB die beim ersten 
Verfahrens schritt am Werkstuck entstandenen Grate 
verrundet sind 

Die erfindungsgem&Be Losung bietet den Vorteil, daB 
das Werkstuck in nur einem Werkzeug hergestellt wird. 
Eine Nachbehandlung und SichtprQfung entfallt Ein 
weiterer Vorteil besteht darin, daB eine Zwischenlage- 
rung und em Transport ebenfalls entfaUt 

In einer Ausgestaltung hierzu wird vorgeschlagen, 
daB wahrend eines Arbeitsganges in der Feinschneid- 
stufe ein erstes WerkstQck aus Rohmaterial gestanzt 
wird und gleichzeitig in der Pragestufe bei einem zwei 
ten Werkstuck die Grate verpragt werden. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird 
vorgeschlagen, daB nach Beendigung eines Arbeitsgan- 
ges das erste WerkstQck mittels der Transferzange von 
der Feinschneidstufe zur Pragestufe selbsttatig trans- 
ported; wird. Das zweite WerkstQck wird gleichzeitig 
aus der Vorrichtung entfernt und die Feinschneidstufe 
wird mit einem neuen Rohmaterial bestuckt 

In der einzigen Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel 
dargestellt Bezugszeichen 1 zeigt die Vorrichtung. Die 
Vorrichtung 1 besteht aus einer Feinschneidstufe 2, ei- 
ner Transportzange 4 und der Pragestufe 3. In der Fein- 
schneidstufe 2 wird aus Rohmaterial das Werkstuck 5 



gestanzt In der Figur ist das WerkstQck 5 als eine La- 
melle im Querschnitt ausgefuhr t Bei diesem ersten Ver- 
fahrensschritt entstehen an der Lamelle 5 sowohl an der 
Inneri- als auch an der Aufienkontur umlauf ende Stanz- 
5 grate 6. In diesem Zustand ist die Lamelle 5 ohne Nach- 
behandlung nicht verwendbar. Nach AbschluB des er- 
sten Verfahrensschrittes wird die Lamelle 5 beim Aus- 
werfen aus der Feinschneidstufe 2 in eine Transferzange 
4 gedrQckt Die Transferzange 4 transportiert innerhalb 
io der Vorrichtung 1 selbsttatig die feingeschnittene La- 
melle 5 in die Pragestufe 3. In der Pragestufe 3 wird im 
zweiten Verfahrens schritt die Grate der Lamelle 5 ver- 
pragt, mit anderen Worten, die AuBen- und die Innen- 
kontur der Lamelle 5 wird verrundet In Fig. 1 ist dies 
15 mit dem Bezugszeichen 7 dargestellt Die Pragestufe 3 
besteht aus einem Gesenkoberteil 8 und einem Gesenk- 
unterteil 9. Die so hergestellte Lamelle 5 fst ohne jegli- 
che weitere Arbeitsgange einbaufertig. 
Eine hohere Stuckzahl an bearbeiteten Werkstucken 
20 wird dadurch erzielt, daB wahrend eines Arbeitsganges 
innerhalb der Vorrichtung 1 eine erste Lamelle in der 
Feinschneidstufe 2 und eine zweite Lamelle innerhalb 
der Pragestufe 3 gleichzeitig bearbeitet werden. Nach 
Beendigung dieses Arbeitsganges wird die erste Lamel- 
25 le aus der Feinschneidstufe, wie zuvor beschrieben, in 
die Pragestufe 3 gebracht Gleichzeitig wird die in der 
Pragestufe 3 fertig bearbeitete zweite Lamelle aus dem 
Werkzeug entfernt 
Es sei darauf hingewiesen, daB dieses Verfahren und 
30 die Vorrichtung nicht nur auf die Herstellung von La- 
meDen beschrankt ist Das Verfahren und die Vorrich- 
tung laBt sich im allgemeinen fur die Herstellung von 
Stanzteilen anwenden. 
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Bezugszeichenliste 



1 Vorrichtung 

2 Feinschneidstufe 

3 Pragestufe 
40 4 Transferzange 

5 Werkstuck 
6Stanzgrat 
7verprtgterGrat 
8 Gesenkoberteil 
45 9Gesenkunterteil 



Patentanspruche 

L Verfahren zum Herstellen von Stanzteilen, insbe- 
sondere von Lamellen, hierbei umfaBt das Verfah- 
ren lediglich zwei Verfahrensschritte, in einem er- 
sten Verfahrensschritt wird das Werkstuck (5) in- 
nerhalb einer Vorrichtung (1) in einer Feinschneid- 
stufe (2) aus Rohmaterial gestanzt und nach dem 
Stanzen mittels einer ebenfalls in der Vorrichtung 
(1) untergebrachten Transferzange (4) in eine Pra- 
gestufe (3) verbracht, hierbei befindet sich die Pra- 
gestufe (3) ebenfalls innerhalb der Vorrichtung (1) 
und in einem zweiten Verfahrensschritt wird in der 
Pragestufe (3) am WerkstQck (5) die Innen- und die 
Aufienkontur verpragt, so daB die beim ersten Ver- 
fahrensschritt am WerkstQck (5) entstandenen Gra- 
te (6) derart verrundet sind, daB das WerkstQck (5) 
keiner weiteren Nachbehandlung mehr bedarf. 
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend eines Arbeitsganges in der 
Feinschneidstufe (2) ein erstes Werkstuck (5) aiis 

Rf>h material cr#»<ctsm«xt wirr? ti nH cr\t»it*hvoitlcr rn At>r 
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PrSgestufe (3) bei einem zweiten Werkstflck (5) die 
Grate verpragt werden. 

3, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nach Beendigung eines Arbeits- 
ganges das erste Werkstflck (5) mittels der Trans- 5 
ferzange (4) von der Feinschneidstufe (2) zur Pra- 
gestuf e (3) selbsttitig innerhalb der Vorrichtung (1) 
transportiert wird, das zweite Werkstflck aus der 
Vorrichtung (i) entfernt und die Feinschneidstufe 
(2) mit neuem Rohmaterial bestilckt wird 10 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PrSgestufe (3) aus einem Gesenk- 
oberteil (8) und einem Gesenkunterteil (9) besteht 
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